BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 




PBIOBTTY 





Prioritatsbescheinigung Uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 




Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 

IPC: 



102 59 370.1 



18. Dezember 2002 



SFS intec Holding AG. Heerbrugg/CH 



Stanzniet 



F 16 Bund 8 21 J 




Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 




Munchen, den 5. Dezember 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 
Im Auftrag 




BEST AVAIUBLE COPY 





S1420 
P0349DE 



Anmelderin 



SFS intec Holding AG, CH-9435 Heerbrugg (Schweiz) 



Gegenstand : 



Stanzniet 



Beschreibung 



Die Erfindung betriffl einen Stanzniet zum Miteinanderverbinden von Blechen, mit ei- 
nefn Schaft, mit meiireren an dem Schaft ubereinander angefomiten Umfangsrippen 
und mit einem Scliaftende zum Durchstanzen der miteinander zu verbindenden Ble- 
che, wobei zumindest alle mit den Blechen in Eingriff gelangenden Umfangsrippen 
denselben Au&endurchmesser haben. 

Ein solclier Stanzniet ist aus der US-A-4 978 270 bel<annt. Dieser bekannte Stanzniet 
ist kopflos und dient zum Miteinanderverbinden von drei Blechen. Seine Gesamtlange 
entspricht der Gesamtdicl^e der miteinander zu verbindenden Bleche, so dass er im 
gesetzten Zustand mit diesen bCindig ist. Dieser bekannte Niet Ist nicht nur ein Stanz- 
niet, sondern zugleich auch ein Prageniet. Wenn ein solcher Stahz-Prageniet die mit- 
einander zu verbindenden Bleche unter Bildung eines Stanzloches durchstanzt hat, 
wird anschlieliend urn beide Schaftenden herum in das jeweils benachbarte Blech eine 
Nut gepragt, wodurch unter Material der Bleche unter plastischer Verformung in zwi- 
schen jeweils zwei benachbarten Umfangsrippen gebildete Umfangsrillen eindringt, um 
so den Stanzniet und die drei Bleche formschlussig miteinander zu verbinden. Ein sol- 
cher Stanz-Prageniet benotlgt wegen des erforderiichen Pragevorganges eine entspre- 
chend aufwendig gestaltete Nietsetzvorrichtung. Diese mu(i eine als Pragewerkzeug 
ausgebildete Matrize und eine als Pragewerkzeug ausgebildet Patritze aufwelsen. Au- 
Rerdem lasst sich durch das Pragen nur dann ausreichend Material in die Umfangsril- 
len hinein verformen, wenn die drei zu verbindenden Bleche eine ausreichende Dicke 
haben. Zum Miteinanderverbinden von dunnen Blechen ist der bekannte Stanz- 
Prageniet offenbar weder vorgesehen noch geeignet 
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Aufgabe der Erfindung ist es, einen Stanzniet der eingangs genannten Art so auszubil- 
den, dass sich auf einfachere Weise eine sichere Verbindung von Blechen, insbeson- 
dere von dunnen Blechen, herstellen lasst 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemall bei einem Stanzniet der eingangs genannten Art 
dadurcii gelost, dass der Sdiaft entgegengesetzt zu dem Schaftende mit einem Kopf 
verselien ist, wobe! der Kopf im Durchmesser groRer ist als der AuBendurciimesser 
der Umfengsrippen und wobei eine dem Scliaft zugewandte Unterseite des Kopfes 
eben ist, und dass ein Naclibarbereich des Schaftendes frei von Umfangsrippen und 
im Durciimesser Kleiner als der AuHendurchmesser der Umfangsrippen ist. 

Wenn der Stanzniet nach der Erfindung gesetzt wlrd, dringt zunachst der Nachbarbe- 
reich des Schaftendes in die zu verbindenden Bleche ein und stanzt ein Stanzloch vor. 
das im Durchmesser kleiner Ist als der Auliendurchmesser der Umfangsrippen. Wenn 
anschlieliend der bis zu der Unterseite des Kopfes relchende Bereich des Schaftes, in 
welchem sich die Umfangsrippen befinden, In das Stanzloch eindringt, wlrd dieses auf- 
geweitet, wobei Blechmaterial In zwischen Umfangsrippen gebildete Umfangsrillen 
eindringt und so am SchlulS, wenn der Kopf mIt seiner Unterseite auf den zu verbin- 
denden Blechen aufliegt, den Stanzniet und die Bleche formschlussig miteinander ver- 
bindet. Die Ausreilikraft eines solchen Nietes ist zwar l^leiner als In dem eingangs ge- 
schilderten Stand der Technik, das Setzen des Stanzniets nach der Erfindung ist je- 
doch wesentlich einfacher als das des bekannten Stanzniets, well der Stanzniet nach 
der Erfindung lediglich durch die zu verbindenden Bleche hindurchgedruckt zu werden 
braucht und keineriei Pragevorgange erfbrderiich sind. Das Nletsetzwerkzeug kann 
entsprechend einfach ausgebildet und im einfachsten Fall ein von Hand betatigter 
Hammer seih. Der Stanzniet selbst wlrd wie Im Stand der Technik bei dem Setzvor- 
gang rilcht verformt 

Vorteilhafte Ausgesteltungen des Stanzniets nach der Erfindung bilden die Gegenstan- 
de der Unteranspruche. 

Wenn in einer Ausgesteltung des Stanzniets nach der Erfindung der Nachbarbereich 
einen zylindrischen Abschnitt aufwelst, der durch einen sich axial in RIchtung zu dem 
kopf erweitemden konischen Abschnitt in eine sich umfangsmaRIg erstreckende Ein- 
trittsripp© Obergeht, deren Auliendurchmesser Weiner als der AuBendurchmesser der 
Umfangsrippen ist, lasst sich ein definiertes Stanzloch herstellen, das dann mit Hilfe 
des konischen Abschnittes zunehmend bis auf den AuBendurchmesser der Eintrittsrip- 
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pe erweitert und schlieRlich durch die Umfangsrippen auf deren AuBendurchmesser 
aufgeweltet wird. 

Wenn in einer welteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfmdung der Durch- 
messer des zylindrischen Abschnittes kleiner ist als der kleinste Durchmesser des 
Schaftes zwlschen den Umfengsrillen, die zwischen den Rippen geblldet sind, ist si- 
chergestellt, dass die Bieche am ScliluB mit dem Stanzniet ausreichend fest form- 
schlQssig verbunden sind. 

Wenn sich in einer welteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfmdung der zy- 
llndrisclie Absclinitt in zu dem Kopf eritgegengesetzter'Riclitung bis zu dem Schaften- 
de erstreckt, bildet der zylindrisclie Abschnitt einen Stanzteil, der am Umfang scharf- 
kantig ausgebildet werden kann, um den Stanzvorgang zu erieichtem und zu optimie- 
ren, 

Wenn In einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfmdung der zylindri- 
sche Absclinitt In zu dem Kopf entgegengesetzter Ricfitung In eine konische Spltze 
ubergeht, kann der Stanzniet mit geringerer Kraft durch die miteinander zu verbinden- 
den Bieche hindurchgedruckt werden. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erflndung die Umfengs- 
rlppen im Querschnitt dreieckformig sind, durfte das Blechmaterial unter plastischer 
Verformung am leichtesten In die zwischen den Umfangsrippen gebildeten Umfangsril- 
len eindringen konnen. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfmdung die Umfangs- 
rippen im Querschnitt trapezfSrmig sind, lasst sich die Zahl der Umfangsrippen durch 
Wahl der Breite der Schmalselte des Trapezes in dem verfugbaren Bereich an den 
vorgesehenen Einsatzzweck anpassen. 

Wenn in einer welteren Ausgestaltung der Erflndung die zwischen den Umfangsrippen 
gebildete Umfangsrillen im Querschnitt V-f5nrnig sind, kann Blechmaterial unter plasti- 
scher Verformung ohne weiteres bis zu dem Grund der Umfangsrillen vordringen, 

Wenn In einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erflndung der Kopf an 
seiner Unterseite In eine zylindrische Austrittsrippe ubergeht, die denselben AuBen- 
durchmesser wie die Umfangsrippen hat, ist gewahrieistet, dass Blechmaterial unter 
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plastischer Verformung auch In eine der Austrittsrippe benachbarte Umfengsrille ein- 
dringt. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung die Umfangs- 
rippen in elnem sich an die Unterseite des Kopfes ansdilieBenden Berelch gebildet 
sind, dessen axiale Lange lialb so groB wie die Gesamtl§nge des Scliaftes ist, IcSnnen 
die miteinander zu veifeindenden Bleche in der Dicke in einem relativ groBen Bereich 
varileren. 

Wenn in ejner weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung die Gesamt- 
lange des Schaftes das Drei- bis Vierfache der Gesamtdicke von miteinander zu ver- 
blndenden Bleclien betr§gt, hat uberdles au<* der nicht mit Umfangsrippen versehene 
Schaftbereich eine ausreichende l_ange, unrTzuverlassig ein Stanzloch vorzufomnen, 
das durch die Umfangsrippen in seine endgultige Fomi gebracht wird. 

Ausfuhrungsbeisplele der Erfindung werden Im folgenden unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen n3her beschrieben. Es zelgen 

die Fig. 1a und 1b in Seitenansidit bzw. Draufeicht ein erstes Ausfuhrungs- 

beispiel eines Stanzniets nach der Erfindung. 

Fig. 2 den Stanzniet nach Fig. 1 im gesetzten Zustand, 

die Fig. 3a und 3b In Seltenansicht bzw. Draufsicht ein zweites 

AusfQhrungsbeispiel des Stanzniets nach der Erfindung 
und 

die Fig. 4a und 4b in Seltenansicht bzw. Draufsicht ein drittes Ausfuhrungs- 

beispiei des Stanzniets nach der Erfindung. 

Die Fig. la und 1b zelgen In Seltenansicht bzw. Draufeicht ein erstes AusfQhrungs- 
beispiel eines Insgesamt mit 10 bezeidineten Stanzniets nach der Erfindung, der in 
Fig. 2 im Langsschnitt und im gesetzten Zustand gezeigt ist, In welchem er zwei Bleche 
12, 14formschlussig miteinander verblndet Der Stanzniet 10 hateinen Schaft 16, 
mehrere an dem Schatt 16 ubereinander ang6formte Umfangsrippen 18 und ein Schaf- 
tende 20 zum Durchstanzen der miteinander zu verbindenden Bleche 12, 14. Die bei- 
den axial auBersten Umfangsrippen sind unterschiedlich ausgeblldet. Es handelt sich 
um eine Eintrittsrippe 22 und um eine Austrittsrippe 24, auf die welter unten noch naher 
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eingegangen wird. Alleljmfangsrippen 18, die mit den Blechen in Eingriff gelangen, 
einschliedlich der Austrittsrippe 24, Inaben denseiben Auilendurchmesser D. 

Entgegengesetzt zu dem Schaftende 20 ist der Stanzniet 10 mit einem Kopf 26 verse- 
lien. Der Kopf 26 ist im Durchmesser grolier ais der AuBendurchmesser D der Um- 
fangsrlppen 18. Elne dem Scliaft 16 zugewandte Unterseite 28 des Kopfes 26 ist eben 
ausgebildet, so dass eine ringfomnlge Planflache zur Auflage auf dem Blech 12 vor- 
handen ist. Ein insgesamt mit 30 bezeiclineter Naclibarbereich des Scliaflendes 20 1st 
frei von Umfangsrippen 18 und im Durchmesser Ideiner als der Auliendurchmesser D 
der Umfangsrippen 18. 

Der Naciibarbereich 30 weist einen zylindrischen Abschnitt 32 auf, der durch elnen 
sicli axial In Richtung zu dem Kopf 26 enweitemden konlschen Abschnitt 34 in die sidi 
umfangsmaliig erstreclcende Eintrittsrippe 22 ubergeht, deren AuRendurchmesser Idei- 
ner als der AuBendurchmesser D der Umfangsrippen 18 ist, wie es in den Fig. 1 und 2 
deutlich zu erkennen ist Der Obergang zwischen dem zylindrischen Abschnitt 32 und 
dem konlschen Abschnitt 34 ist gerundet, wie es in den Figuren zu erkennen ist Der 
zylindrische Abschnitt 32 hat einen Durchmesser, der kleiner ist als ein kleinster 
Durchmesser d des Schaftes 16 zwischen den Umfangsrillen 18. Die Eintrittsrippe 22 
ist diejenige Rippe, die als erste in ein durch den zylindrischen Abschnitt 32 vorge- 
stanztes Stanzloch eindringt, bevor anschlleliend die mit dem grolSeren Auflendurch- 
messer D versehenen Umfangsrippen 18 in das Stanzloch eindringen. Den SchluR 
macht die Austrittsrippe 24, die als letzte sich umfangsmaRlg erstreckende Rippe in 
das Stanzloch eindringt 

Bel dem in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbelspiel erstreclct sich der zylindrische Ab- 
schnitt 32 in zu dem Kopf 26 entgegengesetzter Richtung bis zu dem Schaftende 20. 

Die Rg. 3a und 3b zelgen in Seitenansicht bzw. Draufsicht ein zweites Ausfuhrungs- 
belspiel eines insgesamt mit 10" bezeichneten Stanzniets nach der Erfindurig, der sich 
von dem Stanzniet 10 lediglich dadurch unterscheldet, dass ein zylindrischer Abschnitt 
32* eine geringere axiale Lange als der zylindrische Abschnitt 32 hat und dass der zy- 
lindrische Abschnitt 32' in zu dem Kopf 26 entgegengesetzter Richtung in eine koni- 
sche Spitze 36 ubergeht. Im ubrigen stimmt das zweite Ausfuhrungsbelspiel mit dem 
ersten Ausfuhrungsbeispiel ubereln. Bel dem Stanzniet 10 sind ebenso wie bei dem 
Stanzniet 10' die Umfangsrippen 18 bzw. 18' im Querschnitt dreieckformig. 
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Die Fig. 4a und 4b zeigen in Seitenansicint bzw. Draufeicht als drittes Ausfuhmngsbei- 
spiei einen insgesamt mit 10" bezeiciineten Stanznlet nacli der Erfindung, der Um- 
fangsrippen 18" iiat, die Im Querschnitt trapezformig sind. Im ubrigen stimmtdas Aus- 
fuhrungsbeispiei nach Rg. 4 mit dem Ausfiilirungsbeispiel nach den Fig. 1 und 2 Qber- 
ein und braucht deshalb niciit nainer besciirieben zu werden. 

Bei alien drei Ausfulirungsbeispielen sind zwisclnen den Umfangsrippen 18, 18' und 
18" gebildete Umfangsrillen 38. 38' bzw. 38" im Quersclinitt V-formig. Ebenso geht bei 
alien drei AusfQhrungsbeisplelen der Kopf 26, 26'. 26" in die zyiindrisclie Austrittsrippe 
24, 24' bzw. 24" uber. die denselben /Kuliendurclimesser D. D' bzw. D" wie die Um- 
fangsrippen 18. 18' bzw. 18" iiat. Die Umfangsrippen 18. 18'. 18" sind In einem sich an 
die Unterselte des Kopfes 26, 26', 26" ansclilieBenden Bereicli 40. 40' bzw. 40" gebii- 
det. dessen ajdale l-ange lialb so groB ist wie die Gesamtl§nge des Schattes 16. 16' 
bzw. 16". Die Gesamtlange des Schaftes 16. 16'. 16" betrSgt das Drei- bis Vlerfache 
der Gesamtdiclce der mltelnander zu verblndenden Bleche 1 2. 1 4. 
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PatentansprQche 

1 . Stanzniet zum MIteinanderverblnden von Blechen; 
mit einem Schaft, 

mit mehreren an dem Schaft ubereinander angeformten Umfangsrippen und 
mit einem Schaftende zum Durchstanzen der miteinander zu verbindenden Bleche. 
wobei zumlndest alle mit den Bieclnen in Eingriff geiangenden Umfangsrippen 
denselben AuBendurciimesser liaben, 

dadurch gekennzelchnet, dad der Schaft (16. 16'. 16") entgegengesetzt zu dem 
Schaftende (20) mit einem Kopf (26, 26', 26") versehen ist, 
wobei der Kopf (26, 26'. 26") im Durchmesser grbder ist als der 
AuBendurchmesser (D. D', D") der Umfangsrippen (18, 18'. 18") und wobei eine 
dem Schaft (16. 16', 16") zugewandte Unterseite (28) des Kopfes (26, 26'. 26") 
eben ist, und 

dad ein Nachbarbereich (30) des Schaftendes (20) firei von Umfangsrippen (18, 18', 
18") und im Durchmesser Ideiner ais der Auliendurchmesser (D, D'. D") der 
Umfangsrippen (1 8, 1 8'. 1 8") ist. 

2. Stanzniet nach Anspruch 1 , 

dadurch gel^ennzeichnet. dali der Nachbarbereich (30) einen zylindrischen 
Abschnitt (32, 32'. 32") aulweist, der durch einen sich axial in Richtung zu dem 
i<opf (26, 26', 26") enweitemden Iconischen Abschnitt (34. 34'. 34") in eine sIch 
umfangsmalilg eretreclcende Eintrittsrippe (22. 22'. 22") Qbergeht deren 
Auliendurchmesser Itleiner als der Auliendurchmesser (D, D', D") der 
Umfangsrippen (18, 18'; 18") ist 

3. Stanzniet nach Anspruch 2, 

dadurch gelcennzeichnet. dali der Durchmesser des zylindrischen Abschnttes (32, 
32'. 32") klelner ist als ein kieinster Durchmesser (d) des Schaftes (16, 16', 16") 
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zwischen Umfangsrillen (38, 38', 38"), die zwischen den Rippen (18. 18', 18", 22, 
22*. 22", 24. 24'. 24") gebildet sind. 

4. Stanzniet nach Anspruch 2 Oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, dali sich der zylindrische Abschnitt (32. 32") in zu dem 
Kopf (26, 26") entgegengesetzter Richtung bis zu dem Schaftende (20. 20") 
erstreckt. 

5. Stanzniet nacli Anspruch 3 oder 4, 

dadurch gekennzeichnet, dafi der zylindrische Abschnitt (32') in zu dem Kopf (26') 
entgegengesetzter Richtung in eine konische Spitze (36) ubergeht 

. 6. Stanzniet nach einem der AnsprOche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dad die Umfangsrippen (18, 18') im Querschnitt 
dreieckformig sind. 

7. Stanzniet nach einem der Anspruche 3 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Umfangsrippen (18") im Querschnitt trapezformig 
sind. 

8. Stanzniet nach einem der Anspruche 3 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet. dafi die zwischen den Umfangsrippen (18, 18', 18") 
gebiideten Umfangsrillen (38, 38', 38") im Querschnitt V-formig sind. 

9. Stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, dad der Kopf (26, 26', 26") an seiner Unterseite (28) in 
eine zylindrische Austrittsrippe (24, 24', 24") ubergeht, die denselben 
AuRendurchmesser (D) wie die Umfangsrippen (1 8, 18', 1 8") hat. 

10. Stanzniet nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dali die Umfangsrippen (18, 18', 18") in einem sich an die 
Unterseite (28) des Kopfes (26. 26', 26") anschlielienden Bereich gebildet sind. 
dessen axiale Lange halb so groli ist wie die Gesamtlange des Schaftes (16, 16', 
16"). 



3 



11. Stanzniet nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Gesamtlange des Schaftes (16, 16', 16") das 
Drei- bis Vlerfache der Gesamtdicke von mitelnander zu verbindenden Blechen (12, 
14)betragt. 




Fig.lb 

26 




Fig.2 

10 
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Beschrieben ist ein Stanzniet (10) zum Miteinanderverbinden von Blechen (12, 14), mit 
einem Schaft (16), mlt mehreren an den Schaft (16) uberelnander angeformten Um- 
fangsrippen (18), mlt eInem Schaftende (20) zum Durchstanzen der miteinander zu 
verbindenden Bleche (12, 14) und mit einem Kopf (26). EIn Naclibarberelch (30) des 
Schaftendes (20) ist frel von Umfangsrippen (18) und im Durchmesser Kleiner als der 
Aufiendurchmesser (D) der Umfangsrippen (18). Der Stanzniet (10) ist sehr einfach 
setzbar, da die Setzvonichtung ledigllch in der Lage zu sein braucht, den Stanzniet 
durch die miteinander zu verbindenden Bleclie (12, 14) hindurchzudfucken. Dabel 
dringt Blechmaterial unter plastischer Verformung in zwischen den Umfangsrippen (18) 
gebildete Umfangsrillen (38) ein. 



Gegenstand : 



Stanzniet 



Zusammenfassung 



Fig. 2 
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